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Diinnwandiges rohrformiges Hohlprofil, 
Isolierverglasung 

Dunnwandiges rohrformiges Hohlprofil, insbesondere 
aus Stahl, insbesondere zur Herstellung von Abstandhal- 
terrahmen einer Isolierverglasung, aus einem Flachband- 
halbzeug gerollt mit einer ersten Breitseitenwandung (2), 
einer zweiten Breitseitenwandung (3), zwei diese verbin- 
dende Schmalseitenwandungen (4, 5) und einer in Langs- 
richtung des Hohlprofils (1) verlaufenden Schweifcverbin- 
dung (17, 18, 19) im Bereich einer der Wandungen (2, 3, 4, 
5), dadurch gekennzeichnet, daS die Schweifcverbindung 
(17, 18, 19) als Flanschschweifcverbindung (17, 18, 19) mit 
gegenuber der zugehorigen Wandungsebene abgeboge- 
nen Flanschwangen (17, 18) ausgebildet ist, wobei die 
Flanschwangen (17, 18) mit einer Schweifcnaht (19) ver- 
bunden sind. 



nsbesondere zur Herstellung eines Abstandhalterrahmens einer 
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Dunnwandiges rohrf ormiges Hohlprofil, insbesondere zur 
Herstellung eines Abstandhalterrahmens einer Isolierverglasung 

Die Erfindung betrifft ein dunnwandiges rohrf ormiges Hohlprofil 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Derartige Hohlprofile haben ublicherweise eine im wesentlichen 
f lach rechteckformige Querschnittsf orm und werden beispielsweise 
aus einer Aluminium- oder Edelstahlbandware kontinuierlich in 
einem Prof ilrollverf ahren zu einem Hohlprofil geformt und an- 
schliefiend entlang den Bandlangskanten kontinuierlich verbunden, 
beispielsweise mittels einer LaserschweiEnaht verschweifct. Diese 
Hohlprofile fur einen Abstandhalterrahmen einer Isoliervergla- 
sung weisen eine zum Innenraum zwischen den Glasplatten der 
Isolierverglasung weisende Innenbreitseitenwandung, eine dieser 
gegenuberliegenden AuSenbreitseitenwandung sowie zwei diese 
jeweils verbindende Seitenwandungen auf, welche einen Hohlraum 
umschlieSen. Gegen die dem Hohlraum abgewandten AuEenseiten der 
Seitenwandungen werden zur Herstellung einer Isolierverglasung 
mittels einer Dicht- /Klebmasse die Glasscheiben gesetzt, so daS 
der Abstand der AuSenseite der Seitenwandungen zuzuglich des 
Dicht- /Klebmassenauf trags maSgebend fur den Abstand der Glas- 
scheiben ist. 

Bei bekannten Hohlprof ilen fur einen Abstandhalterrahmen ist die 
die Bandlangskanten verbindende und das Hohlprofil schliefcende 
Langs schwei&naht im Bereich einer Seitenwandung angeordnet und 
als lasergeschweiSte Stumpfnaht mit stumpf aufeinander treffen- 
den Bandlangskanten ausgefuhrt. Eine solche Anordnung und Ausge- 
staltung der Langsschweifchaht erfordert zum einen einen hoch- 
genauen Zuschnitt des Bandhalbzeugs und zum anderen eine exakte 
Zuordnung der auf einandertref f enden Bandlangskanten nach dem 



Prof ilwalzen, damit die fiir das LaserschweiEen erf orderlichen 
geringen SpaltmaEe gewahrleistet werden konnen, welche bei den 
verwendeten Halbzeugdicken von 0,2 mm wenige Hundertstel Milli- 
meter nicht uberschreiten diirfen. 2ur Gewahrlei stung derartig 
geringer Spaltmafce ist es erf orderlich, die freien Bandlangs- 
kanten unmittelbar vor dem SchweiGen mittels hochgenauer Fuhrun- 
gen prazise einander gegenuberliegend anzuordnen. Weiterhin sind 
an die Geradheit der Bandlangskanten hohe Anforderungen zu stel- 
len, damit an keiner Stelle des Stumpf stofies ein unzulassig 
hohes Spaltmafc entsteht. Dementsprechend muE die Umf ormgeschwin- 
digkeit, das hei£t die Durchlauf geschwindigkeit des Halbzeuges 
durch die Prof ilrollvorrichtung gering gehalten werden, damit 
keine Materialverwerf ungen aufgrund zu schnellen Umformens auf- 
treten. 

Eine solche Anordnung und Ausgestaltung der Langs schweifcnaht 
verursacht somit hohe Fertigungskosten. Weiterhin ist der War- 
tungsaufwand der Biege- und Positionierwerkzeuge hoch, weil eine 
nur geringe Abweichung von den Sollmafien bereits eine Ver- 
schlechterung der SchweiSnahtqualitat nach sich zieht und somit 
die Gefahr der AusschuSproduktion ansteigt . 

Ein weiteres bekanntes Hohlprofil weist als Langs schweifcnaht 
eine Uberlappnaht auf, welche etwa mittig bezuglich der zum 
Innenraum zwischen den Glasscheiben weisenden Innenbreitseiten- 
wandung angeordnet ist. Eine solche Anordnung der Langsschweifi- 
naht hat den Nachteil, da£ die Schwei&naht nach der Montage der 
Glasplatten am Abstandhalterrahmen und nach der Montage der 
Isolierverglasung z.B. in einem Fensterrahmen im Sichtbereich 
liegt und somit der optische Eindruck nachteilig beeinflufct 
wird. Weiterhin ist bei einer Ausgestaltung der LangsschweiSnaht 
als UberlappschweiSnaht nachteilig, da£ zur Gewahrleistung der 
geringen SpaltmaSe fiir die LaserschweiSung hohe Anforderungen an 
die Ebenheit der Bandlangskantenbereiche zu stellen sind, weil 
bereits eine sehr geringe Welligkeit der Bandrandkanten zu unbe- 
friedigenden Schweifiergebnissen f uhrt . Auch die Ausgestaltung 
der Langs schweifcnaht als UberlappschweiGnaht hat somit hohe 



Fertigungskosten unci Wartungs- bzw. Instandhaltiingskosten fur 
die Herstellungswerkzeuge zur Folge. 

Die aus dem Stand der Technik bekannten Anordnungen der SchweiS- 
naht bzw. deren Ausf ilhrungsarten sind fur eine Herstellung von 
Hohlprofilen mit verringerter Wandstarke, z.B. 0,15 mm, aufgrund 
zu hoher Herstellungs- und Wartungskosten nicht geeignet. 

Der Spannungseintrag aufgrund von Kaltverf ormung sowie der ther- 
mische Spannungseintrag beim SchweiSen verursacht einen Verzug 
des Hohlprofils nach dem Verlassen der Schweifevorrichtung. Des- 
halb durchlauft ein solches Hohlprofil nach dem SchweiEen ubli- 
cherweise eine Richt- bzw. Kalibrierstation, in der das Hohl- 
profil mittels Kalibrierrollen gerade gerichtet wird. Um bei 
diesem RichtprozeS ein unkontrolliertes Ausbeulen der Seiten- 
wandungen, welche die Auflagen fur die Glasplatten bilden, zu 
verhindern, werden diese in der Richt- bzw. Kalibrierstation 
mittels Druckrollen von aufien mit einer Druckkraft beauf schlagt , 
so da£ diese hinsichtlich ihrer Parallelitat, ihre Ebenheit und 
ihres Abstandes zueinander im Toleranzfeld bleiben. Bei einem 
derartigen Richt- bzw. Kalibriervorgang kommt es zu plastischen 
Verformungen im Wandungsmaterial des Hohlprofils, welche zu 
Ausbeulungen bzw. Verformungen der im Sichtbereich liegenden 
Innenbr e i t s e i t enwandung des Hohlprofils fuhren. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein dunnwandiges rohrformiges 
Hohlprofil, insbesondere zur Herstellung eines Abstandhalterrah- 
mens einer Isolierverglasung anzugeben, welches trotz einer 
verringerten Wandstarke, beispielsweise 0,15 mm, kostengunstig 
und schnell herstellbar ist und zudem geringere Anforderungen an 
die Wartung der Produktionsvorrichtungen stellt. AuSerdem soil 
eine optisch nachteilige Verformung der im Sichtbereich liegen- 
den Innenbr e i fc se i t enwandung eines Hohlprofils vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird mit einem dunnwandigen rohrformigen Hohlpro- 
fil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und einem dunnwandigen 
rohrformigen Hohlprofil mit den Merkmalen des Anspruchs 19 ge- 



lost. Vorteilhaf te Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen 
angegeben . 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung beispiel- 
haft naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 ein erf indungsgemaSes dunnwandiges rohrf ormiges Hohl- 
profil in einem Querschnitt; 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie A- A durch das erf in - 
dungsgemaSe dunnwandige rohrf ormige Hohlprofil gemaS 
Fig. 1 mit Blickrichtung in Pf eilrichtung . 

Ein erf indungsgemaSes dunnwandiges rohrf ormiges Hohlprofil 1 
(Fig. 1) weist einen im wesentlichen flach rechteckf ormigen 
Querschnitt mit der Breite B und der Hohe H auf , welcher von 
einer Innenbreitseitenwandung 2 als erster Breitseitenwandung, 
einer dieser gegenuberliegenden AuSenbr e i t s e i t enwandung 3 als 
zweiter Breitseitenwandung sowie von zwei diese verbindende 
Schmalseitenwandungen 4, 5 umgrenzt ist. Die Wandungen 2, 3, 4, 
5 begrenzen einen Hohlprof ilinnenraum 6. 

Das dunnwandige rohrformige Hohlprofil 1 ist symmetrisch bezug- 
lich einer parallel zu den Schmalseitenwandungen 4 7 5 verlauf en- 
den Mittellangsebene 7 aufgebaut. 

Die Innenbreitseitenwandung 2 ist im wesentlichen glattflachig 
ausgebildet und weist uber deren Quererstreckung, das heist 
deren Breite b zum Hohlprof ilinnenraum 6 hin eine Bombierung, 
insbesondere eine Wolbung der Tiefe t auf. 

Die Tiefe t der Wolbung betragt vorzugsweise 1 % bis 10 %, ins- 
besondere 3 % bis 8 % der Hohe H des Hohlprof ils. Neben der im 
Ausfuhrungsbei spiel dargestellten Wolbung der Innenbreitseiten- 
wandung 2 kann diese auch im Querschnitt facettiert, z.B. poly- 
gonartig mehrfach abgekantet ausgebildet sein. Wesentlich ist, 
da£ die gestreckte Breite der Innenbreitseitenwandung 2 groSer 



ist als die lichte Sollweite B der Schmalseitenwandungen 4, 5 
zueinander abzuglich eventuell vorhandener Ubergangsbereiche, 
wie z.B. - wie weiter unten beschrieben - Versteif ungsstegen 12 
bestehend aus Ubergangsradienwandungen 7a, Stegwandungen 10 und 
Bogenwandungen 11. Eine Ausgestaltung der Innenbreitseitenwan- 
dung 2 mit vergrofierter gestreckter Breite bewirkt, da£ die 
Innenbreitseitenwandung 2 unter dem EinfluS von Stauchkraf ten, 
welche in der Querrichtung des Hohlprofils wirken, stauchweich 
ausgebildet ist, so daS unter Einwirkung von Stauchkraf ten die 
Innenbreitseitenwandung definiert leicht verformbar ist. Hier- 
durch stellen sich unter Einwirkung der Stauchkrafte definierte 
und iiber die Quer- und Langserstreckung der Innenbreitseiten- 
wandung 2 gleichmaSige Verf ormungen der Innenbreitseitenwandung 
2 ein, so daS optisch nachteilige Beulenbildung, das heifit das 
Auftreten von lokal unterschiedlichen Verformungen der Innen- 
breitseitenwandung 2 vermieden sind. 

Zu beiden Seiten der Mittellangsebene 7, etwa mittig zwischen 
der Mittellangsebene 7 und der jeweils dieser gegenuberliegenden 
Schmalseitenwandung 4, 5 sind in die Innenbreitseitenwandung 2 
entlang der Langserstreckung des Hohlprofils 1 in bekannter Art 
und Weise jeweils Stanzdurchsetzungen 8 eingebracht. Die Stanz- 
durchsetzungen 8 sind jeweils zum Hohlprof ilinnenraum 6 hin 
gerichtet und entlang der Langserstreckung des Hohlprofils 1, 
jeweils eine Stanzdurchsetzungsreihe bildend, eng beabstandet 
hintereinander angeordnet. Diese Stanzdurchsetzungen 8 sind 
derart weit zum Hohlprof ilinnenraum 6 hin durchgedriickt , daS 
jeweils zwischen einer jeden Stanzdurchsetzung 8 und dem benach- 
barten Bereich der Innenbreitseitenwandung 2 Durchstromof f nungen 
9 ausgebildet sind, welche als Absorbierungsoff nungen zwischen 
dem Hohlprof ilinnenraum 6 und dem Spaltzwischenraum zwischen den 
Glasplatten der Isolierverglasung dienen. 

In ihrer Quererstreckung ist die Innenbreitseitenwandung 2 sym- 
metrisch zur Mittellangsebene 7 jeweils durch Stegwandungen 10 
begrenzt, welche uber eine Ubergangsradiuswandung 7a an die 
Innenbreitseitenwandung 2 angebunden sind und sich von der In- 



nenbreitseitenwandung 2 weg erstrecken. Die Stegwandungen 10 
verlaufen etwa parallel zur Mittellangsebene 7 und gehen jeweils 
in eine von der Mittellangsebene 7 weg gerichteten Bogenwandung 
11 iiber, deren Ende um etwa 18 0° umgebogen ist und in Querrich- 
tung beabstandet zu den Stegwandungen 10 in die Schmalseiten- 
wandungen 4 bzw. 5 ubergeht. Somit bilden die Ubergangs radius - 
wandung 7a # die Stegwandungen 10, die Bogenwandungen 11 und der 
den Stegwandungen 10 gegenuberliegende Teil der Schmalseiten- 
wandungen 4, 5 als Ubergangsbereich zwischen der Innenbreitsei- 
t en wandung 2 unci den Schmalseitenwandungen 4, 5 jeweils einen 
gegenuber der Innenbreitseitenwandung 2 erhabenen Steg 12, wel- 
cher im Querschnitt U-formig ausgebildet ist und als Biegefuh- 
rung fur die Weiterverarbeitung des Hohlprof iles 1 in einem 
gebogenen Abstandhalterrahmen sowie als Versteifungssteg dient . 

Der ira Ausfiihrungsbei spiel gemaS Fig. 1 als Versteifungssteg 12 
ausgestaltete Ubergangsbereich zwischen der Iruienbreitseiten- 
wandung 2 und den Schmalseitenwandungen 4, 5 kann selbstver- 
standlich auch eine andere Raumform aufweisen. Beispielsweise 
kann die Bogenwandung 11 derart eng gebogen ausgefiihrt sein, daS 
die Stegwandungen 10 jeweils an den entsprechenden Schmalseiten- 
wandungen 4, 5 anliegen, so daS die Stegwandungen 10 mit den 
entsprechenden Schmalseitenwandungen 4, 5 einen im Querschnitt 
zweilagigen Doppelwandungsversteifungssteg bilden. Selbstver- 
standlich liegt es auch im Bereich der Erfindung, die Eckver- 
bindung zwischen der Innenbreitseitenwandung 2 und den Schmal- 
seitenwandungen 4, 5 als einfache Biegekante mit einer Uber- 
gangsradiuswandung auszubilden. 

Die Schmalseitenwandungen 4, 5 sind glattflachig eben und zuein- 
ander parallel angeordnet, so daS sie das dunnwandige Hohlprof il 
1 in dessen Querrichtung begrenzen. An dem der Bogenwandung 11 
abgewandten Ende der Schmalseitenwandungen 4, 5 schliefit sich 
die AuSenbreitseitenwandung 3 jeweils mit den Schmalseitenwan- 
dungen 4, 5 im Eckbereich verbindend eine zweite Bogenwandung 13 
an, welche zum Hohlprof ilinnenraum 6 hin gewolbt ist, so daS im 
Eckbereich zwischen der AuSenbreitseitenwandung 3 und den 



Schmalseitenwandungen 4, 5 jeweils eine Versteifungssicke 14 
ausgebildet ist. 

Die zweite Bogenwandung 13 ist im Querschnitt etwa viertelkreis- 
bogenformig unci geht im Bereich ihres jeweils von den Schmalsei- 
tenwandungen 4, 5 abgewandten Endes in die AuSenbreitseitenwan- 
dung 3 uber. 

Die AuSenbreitseitenwandung 3 ist bezuglich der Mittellangsebene 
7 symmetrisch geteilt ausgebildet und weist eine erste Aufien- 
breitseitenwajidungshalf te 15 und eine zweite AuSenbreitseiten- 
wandungshalf te 16 auf . Die AuEenbreitseitenwandungshalf ten 15, 
16 erstrecken sich von den zweiten Bogenwandungen 13 in Richtung 
auf die Mittellangsebene 7 zu und weisen jeweils an ihrer freien 
Endkante eine Flanschwange 17 bzw. 18 auf, welche gegenuber den 
AuSenbreitseitenwandungshalf ten 15 bzw. 16 rechtwinklig, in den 
Hohlprof ilinnenraum 6 hineinragend abgewinkelt abgebogen sind, 
so da£ sie sich aneinanderliegend beruhren. Die Flanschwangen 17 
bzw. 18 ragen vorzugsweise ein kurzes Stuck in den Hohlprof ilin- 
nenraum 6 hinein. 

Ein Stuck beabstandet von den freien Endkanten der Flanschwangen 
17, 18 sind diese nach Art einer FlanschschweiSnaht mittels 
einer vorzugsweise durchgehenden LaserschweiSnaht , insbesondere 
gasdicht miteinander verbunden. 

Zur Erhohung der Prof ilstabilitat sind in die AuEenbreitseiten- 
wandungshalf ten 15, 16 zur Erhohung insbesondere ihrer Beulstei- 
figkeit jeweils Versteif ungssicken 2 0 eingebracht, welche sich 
uber etwa die Halfte der Quererstreckung der AuEenbreitseiten- 
wandungshalf ten 15, 16 zwischen den zweiten Bogenwandungen 13 
und den Flanschwangen 17, 18 erstrecken. Die Versteifungssicken 
20 sind im Querschnitt trapezf drmig und weisen eine Tiefe auf, 
welche etwa dem dreifachen der Materialstarke des Bandhalbzeugs 
entspricht. Die Versteifungssicken 2 0 (Fig. 2) sind durch eine 
erste Schragsickenwandung 21, eine zweite Schragsickenwandung 22 
sowie durch eine Sickenbodenwandung 23 begrenzt . Bezuglich der 
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Langserstreckung des dunnwandigen Hohlprofils 1 sind die Ver- 
steifungs sicken 20 in den AuSenbreitseitenwandungshalf ten 15, 16 
dicht auf einanderf olgend, insbesondere dichtest moglich aufein- 
anderfolgend angeordnet, so daS die AuBenbreitseitenwandung 3 
benachbart zur Mittellangsebene 7 jeweils eine Versteifungssik- 
kenspur aufweist. 

Das erf indungsgemaSe Hohlprofil 1 ist vorzugsweise aus einer 
Edelstahlbandware mit einer gegenuber dem Stand der Technik 
reduzierten Materialstarke von vorzugsweise 0,15 mm hergestellt, 
wodurch die Warmeleitf ahigkeit des Hohlprofils 1 gegenuber Aus- 
fuhrungsf ormen mit dickerer Wandstarke reduziert ist. Mit einem 
derartigen Hohlprofil 1 mit einer verringerten Wandstarke ist 
folglich auch der lineare k-Wert im Randverbund einer Isolier- 
verglasung reduziert, was eine verbesserte Warmeisolierung im 
Randbereich einer Isolierverglasung bedeutet . Weiterhin tragt 
eine verringerte Wandstarke zur Materialeinsparung und damit zur 
Kostenreduzierung in der Herstellung der Hohlprofile 1 bei.. 

Die Umformung der Flachbandware erfolgt in bekannter Art und 
Weise mittels eines Prof ilrollverf ahrens . 

Die Ausgestaltung der SchweiEverbindung zwischen den Aufienbreit- 
seitenwandungshalf ten 15, 16 als Flanschnaht mit aus der Ebene 
der AuSenbreitseitenwandung 3 abgebogenen Flanschwangen 17, 18 
bewirkt eine erhohte Biegesteif igkeit der AuSenbreitseitenwan- 
dung 3 bezuglich einer Achse senkrecht zur Mittellangsebene 7. 
AuSerdem weisen die abgebogenen Flanschwangen 17, 18 nach dem 
FormgebungsprozeS eine sehr geringe Welligkeit und somit zuein- 
ander auEerst geringe Spaltmafie auf, weil sie direkt benachbart 
zu einer Kaltverf ormungszone 17a, 18a liegen und somit sehr 
forms tabil sind. Weiterhin ist die Raumform des Hohlprof ilquer- 
schnitts wegen der Ausgestaltung der Verbindung als Flansch- 
schweiSnaht unabhangig von der Zuschnittqualitat der Breite des 
Bandwarenhalbzeugs, da es fur die Mafchaltigkeit des Hohlprofils 
1 ohne Belang ist, wie weit die Flanschwangen 17, 18 uber die 
LaserschweiSnaht 19 hinaus in den Hohlprof ilinnenraum 6 hinein- 
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ragen. Die Ausgestaltung der LangsschweiSverbindung als Flansch- 
naht ermoglicht somit in einfacher Art und Weise einen Toleranz- 
ausgleich fur die Zuschnittbreite des Bandwarenhalbzeuges . Dies 
erlaubt unter anderem eine erhdhte Vorschubgeschwindigkeit bei 
der Umformung und der SchweiSung des Hohlprofils, wodurch die 
Fertigung der Profile sehr viel kostengiins tiger erfolgen kann. 
Die Vorschubgeschwindigkeit kann ohne QualitatseinbuSen prozefc- 
sicher, insbesondere bis auf das Doppelte der bisherigen Vor- 
schubgeschwindigkeit gesteigert werden. 

Weiterhin wird durch die erf indungsgemaSe Ausgestaltung der 
SchweiEverbindung 17 , 18, 19 als Flanschschwei&verbindung ver- 
hindert, dafi z.B. unter Einwirkung seitlicher Kalibrierdruck- 
krafte F Oder der Gewichtskraf t der auf den Schmalseitenwandun- 
gen aufliegenden Glasplatten die AuSenbreitseitenwandung 3 im 
Bereich der SchweiSnaht scharnierend ausknicken kann, wie es bei 
einer Uberlappnaht gemaS dem Stand der Technik der Fall ist, 
weil die Flanschwangen 17, 18 unter den seitlichen Kraften sich 
gegenseitig abstutzen. 

Durch die Kombination der Versteif ungssicken 20 zusammen mit der 
Flanschschweifiverbindung 17, 18, 19 und den Versteif ungsrillen 
14 wird eine besonders formstabile Ausgestaltung der AuSenbreit- 
seitenwandung 3 und deren EckanschluSbereichen zu den Schmalsei- 
tenwandungen 4, 5 hin als formstabile Basis des Hohlprofils 1 
erreicht, wodurch sichergestellt ist, daS eine beim Richten bzw. 
Kalibrieren auf die Schmalseitenwandungen 4, 5 einwirkende 
Druckkraft (Pfeil F) keine Verformung der AuSenbreitseitenwan- 
dung 3 bewirkt. Die uber die Richt- bzw. Kalibrierrollen. aufge- 
brachte Druckkraft F wird von den Schmalseitenwandungen 6 uber 
die nach Art einer Bogenfeder wirkenden Stege 12 gezielt in die 
Innenbreitseitenwandung 2 eingeleitet, welche durch ihre defi- 
nierte Bombierung vorbestimmbar z.B. insbesondere gleichmafSig 
beulenfrei in Richtung des Hohlprof ilinnenraums 6 ausweichen 
kann und eventuell auf tretende plastische Verf orrnungen durch ein 
gleichmaJSiges, definiertes, optisch unauf f alliges Durchbiegen, 
das heiSt Vertiefen der Bombierung ausgleichen kann. Das Auf- 
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treten von optisch storenden Aus- bzw. Einbeulungen in der 
sichtbaren Innenbreitseitenwandung 2 ist somit wirksam vermie- 
den. 

Die Bombierung der Innenbreitwandung 2 erfolgt vorzugsweise zum 
Hohlprof ilinnenraum 6 hin (vgl. Fig. 1), kann jedoch prinzipiell 
auch vom Hohlprof ilinnenraum 6 weg nach aufien gerichtet sein. 

Die Langs schweifinaht 19 kann selbstverstandlich mittels unter- 
schiedlicher Schweifiverf ahren hergestellt werden, z.B. Ultra - 
schallschweifiverfahren, Indukt ions schwei fiver f ahren, Magnetbogen- 
schweifiverfahren, oder gegebenenf alls auch als Punktschweifinaht 
ausgefuhrt sein. 

Weiterhin ist die Erfindung nicht auf Hohlprofile mit einer 
gegemiber der Hohe H grofieren Breite B (B > H) beschrankt. Die 
Erfindung umfafit ebenso Profile mit einer gegenuber der Hohe H 
kleineren Breite B (B < H) . 
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1. Dunnwandiges rohrformiges Hohlprofil, insbesondere aus 
Stahl, insbesondere zur Herstellung von Abstandhalterrahmen 
einer Isolierverglasung, aus einem Flachbandhalbzeug ge- 
rollt mit einer ersten Breitseitenwandung (2) , einer zwei- 
ten Breitseitenwandung (3) , zwei diese verbindende Schmal- 
seitenwandungen (4, 5) und einer in Langsrichtung des Hohl- 
profils (1) verlaufenden SchweiSverbindung (17, 18, 19) im 
Bereich einer der Wandungen (2, 3, 4, 5), 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Schwei&verbindung (17, 18, 19) als Flanschschweifc- 
verbindung (17, 18, 19) mit gegeniiber der zugehdrigen Wan- 
dungsebene abgebogenen Flanschwangen (17, 18) ausgebildet 
ist, wobei die Flanschwangen (17, 18) mit einer Schwei£naht 
(19) verbunden sind. 

2. Hohlprofil nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Hohlprofil (1) beziiglich einer Mittellangsebene (7) 
symmetrisch ausgebildet ist. 

3. Hohlprofil nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die LangsschweiSnaht (19) durchgehend, insbesondere 
gasdicht ausgefuhrt ist. 

4. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Flanschwangen (17, 18) angrenzend an eine Kaltver- 
formungszone (17a, 18a) zum Hohlprof ilinnenraum (6) hin 
abgebogen s ind . 
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Hohlprofil nach einem Oder raehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS die erste Breitseitenwandung (2) glattflachig als 
sichtbar zum Spaltzwischenraum zwischen Glasplatten einer 
Doppelverglasung weisende Innenbreitseitenwandung (2) aus- 
gefuhrt ist. 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS die zweite Breitseitenwandung (3) als eine der Innen- 
breitseitenwandung (2) gegenuberliegenden Au&enbreitseiten- 
wandung (3) ausgebildet ist, wobei die AuEenbreitseiten- 
wandung (3) mittig bezuglich der Quererstreckung des Hohl- 
profils (1) geteilt ist und aus einer ersten AuSenbreit- 
seitenwandungshalf te (15) und einer zweiten Aufcenbreitsei- 
tenwandungshalf te (16) ausgebildet ist. 

Hohlprofil nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 
da& die Flanschwangen (17, 18) von den freien Enden der 
AuGenbreitseitenwandungshalf ten (15, 16) gleichsinnig abge- 
bogen sind, so daS sich die Flanschwangen (17, 18) flachig 
beruhren . 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Wandstarke des Hohlprofils (1) 0,15 mm betragt. 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS das Hohlprofil (1) aus Edelstahl besteht . 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
da£ die AuSenbreitseitenwandungshalf ten (15, 16) Verstei- 
fungssicken (20) aufweisen, welche sich in Querrichtung des 
Hohlprofils (1) erstrecken. 



Hohlprofil nach Anspmch 10, 

dadurch gekennzeichnet, 

daE die Versteif ungssicken (20) im Querschnitt trapezfdrmig 

ausgebildet sind. 

Hohlprofil nach Anspruch 10 und/oder 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Versteif ungs sicken (20) in Langs rich tung des Hohl- 

profils (1) benachbart zueinander, insbesondere engstmog- 

lich aufeinanderf olgend angeordnet sind, so da£ je eine 

Versteifungssickenspur in den AuSenwandungsbreitseitenhalf - 

ten (15, 16) gebildet ist. 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB zu beiden Seiten der Mittellangsebene (7) etwa mittig 
zwischen der Mittellangsebene (7) und der jeweils dieser 
gegenuberliegenden Seitenwandung (4, 5) die Innenbreitsei- 
tenwandung (2) entlang der Langserstreckung des Hohlprofils 
(1) Stanzdurchsetzungen (8) aufweist, wobei die Stanzdurch- 
setzungen (8) jeweils zum Hohlprof ilinnenraum (6) hin ge- 
richtet sind und entlang der Langserstreckung des Hohlpro- 
fils (1) jeweils eine S tanzdurchse t zungsr eihe bildend eng 
beabstandet hintereinander angeordnet sind. 

Hohlprofil nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS die Stanzdurchsetzungen (8) derart weit zum Hohlprof i- 
linnenraum (6) hin durchgedruckt sind, daS jeweils zwischen 
einer jeden Stanzdurchsetzung (8) und dem benachbarten 
Bereich der Innenbreitseitenwandung (2) Durchstromof f nungen 
(9) zum Dif fusionsaustausch ausgebildet sind. 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 
da£ im Eckbereich zwischen den Schmalseitenwandungen (4, 5) 
und der Innenbreitseitenwandung (2) Versteifungsstege (12) 
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aufweisend eine Ufoergangsradiuswandung 7a , eine Stegwandung 
(10) und eine Bogenwandung (11) ausgeformt sind. 

16. Hohlprofil nach einera oder mehreren der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Schmalseitenwandungen (4, 5) glattflachig eben 
ausgebildet sind und parallel zueinander beabstandet an- 
geordnet sind. 

17. Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

da!3> die Au&enbreitseitenwandung (3) und die Schmalseiten- 
wandungen (4, 5) im Eckbereich mittels einer Bogenwandung 
(13) verbunden sind, so daS eine Versteif ungssicke (14) im 
Eckbereich des Hohlprofils (1) ausgebildet ist. 

18. Hohlprofil nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die zweiten Bogenwandungen (13) zum Hohlprof ilinnenraum 
(6) hin gekrummt sind. 

19. Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Hohlprofil (1) eine Hohe (H) und eine Breite (B) 
aufweist, wobei die Breite (B) groEer ist als die Hohe (H) . 

20. Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Hohe (H) grofier ist als die Breite (B) . 

21. Diinnwandinges, rohrformiges Hohlprofil, insbesondere aus 
Stahl, insbesondere zur Herstellung von Abstandhalterrahmen 
einer Isolierverglasung mit einer ersten Breitseitenwandung 
(2) , einer zweiten Breitseitenwandung (3) und zwei diese 
verbindende Schmalseitenwandungen (4, 5) insbesondere nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 



daS zumindest eine der Breitseitenwandungen (2, 3) eine 
groSere gestreckte Breite aufweist als die lichte Sollweite 
B der Schmalseitenwandungen (4, 5) abzuglich eventuell vor- 
handener Ubergangsbereiche (7a, 10, 11, 12) . 

Hohlprofil nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS die nach der Herstellung der Isolierverglasung sicht- 
bare Breitseitenwandung (2) die grofiere gestreckte Breite 
gegenuber der lichten Sollweite B der Schmalseitenwandungen 
(4, 5) aufweist. 

Hohlprofil nach Anspruch 21 und/oder 22, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Breitseitenwandung (2) im Querschnitt bogenformig 

bombiert ist. 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 21 bis 
23, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Bombierung zura Hohlprof ilinnenraum (6) hin gerich- 

tet ist. 

Hohlprofil nach einem oder mehreren der Anspruche 21 bis 
23, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Bombierung vora Hohlprof ilinnenraum (6) weg gerich- 

tet ist. 

Hohlprofil nach Anspruch 21 und/oder 22, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Breitseitenwandung (2) im Querschnitt polygonartig 

mehrfach abgekantet ist. 

Hohlprofil nach Anspruch 21 und/oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daS die Breitseitenwandung (2) im Querschnitt zinnen- 
zahn-, Oder wellenf ormig ausgebildet ist. 
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